







































表 現 す る デ ー タ で あ る STL(Standard Triangulated 
Language)形式とした(図2)．なお計測項目と2次元イメージ
をプリントアウトする機能も具備している(図3)． 
 
 
図1．3次元足型計測器の内部構造 
 
 
 
 
 
 
 
図2．光切断イメージ(左)と3Dイメージ(右) 
 
 
図 3．計測項目と3次元イメージのプリントアウト 
 
【結果】 
小型化に成功したことにより，股関節の鉛直線上に足関節
中心が位置するように計測肢位を確保できるようになり，足
部の内反がなく中間位を保持でき，また椅子座位や車いす座
位でも計測可能となった．また計測筐体は12kgで，ノートパ
ソコンとの組み合わせにより可搬性が向上した． 
 
【考察】 
 徒手計測では計測者間の誤差や，反復正確性の問題が指摘
される．またアナログデータの保存性や活用についても煩雑
である．デジタル計測である3次元足型計測器の場合は，計
測足部の設定を規定化すれば，計測間の誤差や反復正確性が
向上する．また記録されたデータはさまざまなソフトウェア
に活用可能である． 
 例えば適合する靴の選択のため，靴店の店頭において足型
を計測する場合，計測直後に計測項目と3次元イメージのプ
リントアウトを渡すこともでき，同時に靴店はデータを保管
して次回来店時の計測を省略することが可能である．靴製造
メーカーやオーダーシューズの製作においては，STL データ
からCAD(Computer Aided Design)データに変換することによ
って靴木型の自動切削加工が可能となる．研究場面において
はミリピッチのデータを短時間で取得可能なため，多くの被
験者データを対象とした研究が可能となる．また小型軽量の
ためフィールドワークの負担も軽減される． 
 
【結論】 
 3 次元足型計測器の小型軽量化に成功したことにより，計
測・製作・研究の場面での応用展開が図られるものと考えら
れた． 
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